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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Verbundbauteils mitgeschaumter Oberfla- 
che. 

[0002] Beim Einsatz von Bauteilen mit dekorativer 
Oberflache werden zunehmend hohere Anspruche an 
Optik und Haptik gestellt, vor allem bei Verkleidungstei- 
len im Fahrzeugbereich. Dm die gewunscliten Eigen- 
schaften erreichen zu konnen, werden deshalb Materia- 
lien venwendet, die in einem zusatzliclien Arbeitsgang 
auf ein festes Trager- bzw. Kern material aufgebraclit 
werden. 

[0003] Im einfaclisten Fall verwendet man sogenannte 
Softlacksysteme, die in einer Schichtstarke von ca. 40 
bis 70 juum auf das Bauteil aufgesprulit werden. Diesfulirt 
jedoch nicht in alien Fallen zu einer ausreichenden Hap- 
tik, so da3 alternativ hierzu Schaumfolien aus z.B. TPO 
Oder PVC Verwendung finden. Diese Folien sind jedoch 
recht teuer, wobei neben dem reinen Materialwert die 
Aufbringung der Schaumfolie der Kosten zusatzlich er- 
hoht. Daruber hinaus mussen in den Fallen, in denen 
keine Vertraglichkeit zwischen Trager- und Schaumma- 
terial gegeben ist, aufwendige Vorbehandlungsmetho- 
den eingesetzt werden. 

[0004] Aus dem Dokument DE 43 04 751 A 1 ist ein 

Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffteils bekannt, 
auf das eine Oberflachenschicht aus einem Schaum- 
kunststoff aus einem thermoplastischen Elastomeren mit 
einer AuBenhaut aufgebracht wird. Das Kunststoffteil 
wird bei der Herstellung in einer Spritzgu Bform angeord- 
net, so daB auf der Seite der aufzubringenden Oberfla- 
chenschicht ein Hohlraum frei bleibt. In den Hohlraum 
wird eine schaumbare Masse aus dem thermoplasti- 
schen Elastomeren und einem Treibmittel gespritzt und 
beim Verschaumen der Masse der Hohlraum vergroBert. 
[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht daher darin, 
ein Verfahren zu schaffen, das eine direkt Aufbringung 
eines optisch und haptisch ansprechenden Materials er- 
laubt und zu einer in der Harte einstellbaren Beschich- 
tung fuhrt. 

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
ein Verfahren zum Herstellen eines Verbundbauteils mit 

geschaumter Oberflache erreicht, bei dem ein eine zu 
beschichtende Oberflache aufweisendes Tragerteil in 
ein Formwerkzeug eingelegt wird, bei einer ersten Tem- 
peratur eine Schicht eines unverschaumten oder ledig- 
lich vorverschaumten, schaumbaren Materials auf die 
Oberflache des Tragerteils aufgebracht wird, und das 
schaumbare Material bei einer oder nacheinander meh- 
reren zweiten Temperatur(en), die hoher ist (sind) als die 
erste Temperatur, mit einem chemischen Treibmittel 
Oder einer Treibmittelmischung aufgeschaumt wird, so 
daB das schaumbare Material im aufgeschaumten Zu- 
stand einen Zwischenraum zwischen der Oberflache des 
Tragerteils und einer Formoberflache des Formwerk- 
zeugs ausfullt und sich einerseits mit der Oberflache des 
Tragerteils verbindet und andererseits an die Formober- 



flache aniegt. 

[0007] Es kann vorgesehen sein, daB das Tragerteil 
in demselben Formwerkzeug hergestellt wird wie das 
Verbundbauteil, insbesondere durch Spritzen, Extrudie- 

5 ren oder Blasextrudieren. 

[0008] Das Tragerteil kann harter sein als das aufge- 
schaumte Material und insbesondere aus mikrozellula- 
rem Schaum bestehen. Alternativ kann das Tragerteil 
aus einem weicheren Schaumwerkstoff bestehen. 

10 [0009] In Ausgestaltung des Verfahrens kann vorge- 
sehen sein, daB das schaumbare Material bei oder nach 
dem Aufbringen auf die Oberflache des Tragerteils bei 
der ersten Temperatur mit einem physikalischen Treib- 
mittel aufgeschaumt wird und anschlieBend bei der (den) 

15 zweiten Temperatur(en) mit einem chemischen Treibmit- 
tel Oder einer Treibmittelmischung welter aufgeschaumt 
wird. 

[0010] Die erste Temperatur kann in einem Bereich 
von etwa 80°Cbisetwa120°C liegen, wahrenddiezweite 
20 Temperatur in einem Bereich von etwa 120°C bis etwa 
250°C liegen kann. 

[001 1 ] Es kann vorgesehen sein, daB anstelle oder zu- 
satzlich zu dem chemischen Treibmittel bzw. der Treib- 
mittelmischung Mikrospheres verwendet werden. 

25 [001 2] Es kann ein f lachiges oder dreidimensional ge- 
formtes Verbundbauteil hergestellt werden. 
[0013] Das zu schaumende Material kann im Spritz-, 
Extrusions- oder Blasextrusionsverfahren auf das Tra- 
gerteil aufgebracht werden. 

30 [001 4] In Ausgestaltung des Verfahrens kann mit einer 
geeigneten Formoberflache des Formwerkzeugs eine 
Abformnabung auf dem aufgeschaumten Material er- 
zeugt werden. 

[001 5] In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens kann 

35 vorgesehen sein, daB ein Material fur das zunachst un- 
geformte Tragerteil in das Formwerkzeug eingebracht 
wird, auf dieses Material das schaumbare Material auf- 
gebracht wird und anschlieBend (a) das schaumbare Ma- 
terial aufgeschaumt und (b) das Tragerteil ausgeformt 
wird Oder umgekehrt (b, a). 

[0016] Eine Ausfuhrungsform des Verfahrens zeich- 
netsich dadurch aus, daB ein Dekormaterial auf das noch 
unverschaumte, schaumbare Material aufgebracht und 

anschlieBend das schaumbare Material aufgeschaumt 
^5 wird. 

[0017] Zum Aufschaumen des schaumbaren Materi- 
als kann die Kavitatdes Formwerkzeugs vergroBert wer- 
den. 

[0018] Es kann vorgesehen sein, daB die fur das Auf- 
50 schaumen des schaumbaren Materials erforderliche 
Warme zumindest teilweise durch den Warmeinhalt des 
Formwerkzeugs eingebracht wird. 



1 . Verfahren zum Herstellen eines Verbundbauteils mit 
geschaumter Oberflache, bei dem 
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- ein eine zu beschichtende Oberflache aufwei- 
sendes Tragerteil in ein Formwerkzeug einge- 
legt wird, 

- eine Schicht eines unverschaumten oder le- 
diglicln vorverscliaumten, scliaumbaren IVIateri- 5 
als auf die Oberflaclie des Tragerteils aufge- 
braclit wird und 

- das schaumbare IVIaterial mit einem chemi- 
schen Treibmittel oder einer Treibmittelmi- 
schung aufgescliaumt wird, so da3 das 
scliaumbare IVIaterial im aufgeschaumten Zu- 
stand einen Zwischenraum zwischen der Ober- 
flache des Tragerteils und einer Formoberf lache 
eines Formwerl^zeugs ausfullt und sich einer- 
seits mit der Oberflache des Tragerteils verbin- ^5 
det und andererseits an die Form-oberf lache an- 
legt, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht des un- 
verschaumten Oder lediglich vorverschaumten Ma- 20 
terials bei einer ersten Temperatur auf die Oberfla- 
che des Tragerteils aufgebracht wird und daB das 
schaumende Material bei einer oder nacheinander 
mehreren zweiten Temperatur(en), die hoher ist 
(sind) als die erste Temperatur, mitdem chemischen 25 
Treibmittel oder der Treibmittelmischung aufge- 
schaumt wird. 



7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite(n) 
Temperatur(en) in einem Bereich von etwa 120°C 
bis etwa 250° liegt (liegen). 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB anstelle oder 
zusatzlich zu dem chemischen Treibmittel bzw. der 
Treibmittelmischung Mikrospheres verwendet wer- 
den. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein flachiges 
oderdreidimensionalgeformtes Verbundbauteil her- 
gestellt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das schaum- 
bare Material im Spritz-, Extrusions- oder Blasex- 
trusionsverfahren auf das Tragerteil aufgebracht 
wird. 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB mit einer ge- 
eigneten Formoberf lache des Formwerkzeugs eine 
Abformnabung auf dem aufgeschaumten Material 
erzeugt wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragerteil in demselben Form- 
werkzeug hergestellt wird wie das Verbundbauteil, 
insbesondere durch Spritzen, Extrudieren oder Bla- 
sextrudieren. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragerteil harter ist als das 
aufgeschaumte Material und insbesondere aus ei- 
nem mikrozellularen Schaum besteht. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragerteil aus einem 
Schaum we rkstoff besteht, der weicher ist als das 
aufgeschaumte Material. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das schaum- 
bare Material bei oder nach dem Aufbringen auf die 
Oberflache des Tragerteils bei der ersten Tempera- 
tur mit einem physikalischen Treibmittel aufge- 
schaumt wird und anschlieBend bei der (den) zwei- 
ten Temperatur(en) mit einem chemischen Treibmit- 
tel Oder einer Treibmittelmischung welter aufge- 
schaumt wird. 



12. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
30 che, dadurch gekennzeichnet, daB ein Material fur 

das zunachst ungeformte Tragerteil in das Form- 
werkzeug eingebracht wird, auf dieses Material das 
schaumbare Material aufgebracht wird und anschlie- 
Bend (a) das schaumbare Material aufgeschaumt 
35 und (b) das Tragerteil ausgeformt wird oder umge- 
kehrt (b, a). 

13. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein Dekorma- 

^0 terialauf das noch unverschaumte, schaumbare Ma- 
terial aufgebracht und anschlieBend das schaumba- 
re Material aufgeschaumt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
^5 che, dadurch gekennzeichnet, daB zum Auf- 

schaumen des schaumbaren Materials die Kavitat 
des Formwerkzeug vergroBert wird. 

15. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
50 che, dadurch gekennzeichnet, daB die fur das Auf- 

schaumen des schaumbaren Materials erforderliche 
Warme zumindest teilweise durch den Warmeinhalt 
des Formwerkzeugs eingebracht wird. 



6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Tem- 
peratur in einem Bereich von etwa 80 °C bis etwa 
120°C liegt. 
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Claims 

1. Method of producing a composite component with 
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foamed surface, in which 

- a support part having a surface to be coated 
is placed in a mould tool, 

- a layer of unfoamed or merely prefoamed 
foamable material is applied to the surface of 
the support part and 

- the foamable material is foamed up by a chem- 
ical drive agent or a drive agent mixture so that 
the foamable material in the foamed state fills 
out an intermediate space between the surface 
of the support part and a mould surface of the 
mould tool and connects at one side with the 
surface of the support part and bears on the oth- 
er side against the mould surface, 

characterised in that the layer of unfoamed or 

merely prefoamed material at a first temperature is 
applied to the surface of the support part and that 
the foaming material at a second temperature, or 
several successive second temperatures, higher 
than the first temperature is foamed by the chemical 
drive agent or the drive agent mixture. 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 

the support part is produced in the same mould tool 

as the composite component, particularly by injec- 
tion-moulding, extruding or blow-moulding extru- 
sion. 

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in 
that the support part is harder than the foamed ma- 
terial and, in particular, consists of a microcellular 
foam. 

4. Method according to claim 1 or 2, characterised in 
that the support part consists of a foam material 
which is softer than the foamed material. 

5. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the foamable material is 
foamed at the first temperature by a physical drive 
agent at or after application to the surface of the sup- 
port part and subsequently is foamed at the second 
temperature or temperatures by a chemical drive 
agent or drive agent mixture. 

6. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the first temperature lies in a 
range of approximately 80° C up to approximately 
120° C. 

7. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the second temperature or 
temperatures lies or lie in the range of approximately 
120° to approximately 250° C. 

8. Method according to one of the preceding claims. 



characterised in that microspheres are used in- 
stead of or additionally to the chemical drive agent 
or drive agent mixture. 

5 9. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that a flat or three-dimensionally 
shaped composite component is produced. 

10. Method according to one of the preceding claims, 
10 characterised in that the foamable material is ap- 
plied to the support part in an injection-moulding 
method, an extrusion method or a blow-moulding ex- 
trusion method. 

^5 11. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that a moulding hub is produced 
on the foamed material by a suitable mould surface 
of the mould tool. 

20 12. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that a material for the next un- 
shaped support part is introduced into the mould tool, 
the foamable material is applied to this material and 
subsequently (a) the foamable material is foamed 

25 up and (b) the support part is moulded, or vice versa 
(b, a). 

13. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that a decorative material is ap- 

30 plied to the still unfoamed foamable material and the 

foamable material is subsequently foamed. 

14. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the cavity of the mould tool 

35 is enlarged for foaming of the foamable material. 

15. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the heat required for foaming 
the foamable material is introduced at least partly by 

^0 the heat content of the mould tool. 



Revendications 

45 1 . Precede pour la fabrication d'un element composite 
avec surface en mousse, selon lequel 

- une piece support presentant une surface a 
revetir est deposee dans un moule, 

50 - une couche d'un materiau expansible, non ex- 

panse ou seulement pre-expanse est appliquee 
sur la surface de la piece support, et 

- le materiau expansible est expanse avec un 
agent expansif chimique ou un melange 

55 d'agents expansifs, si bien que le materiau ex- 

pansible en I'etat expanse remplit un espace in- 
termediaire entre la surface de la piece support 
et une surface du moule et que, d'une part, il se 
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lie a la surface de la piece support et, d'autre 
part, s'applique sur la surface du moule, 

caracterise en ce que 

la couche du materiau expansible, non expanse ou 5 
seulement pre-expanse est appliquee a une premie- 
re temperature a la surface de la piece support, et 
le materiau expansible est expanse a une ou plu- 
sieurs deuxieme(s) temperature(s) successive(s) 
superieure(s) a la premiere temperature avec un '^o 
agent expansif chimique ou un melange d'agents 
expansifs. 



2. Precede selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que 

la piece support est fabriquee dans le meme moule 
que I'element composite, en particulier par injection, 
par extrusion ou par extrusion soufflage. 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, 20 
caracterise en ce que 

la piece support est plus dure que le materiau ex- 
panse et, en particulier, est constituee d'une mousse 
microcellulaire. 

25 

4. Precede selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que 

la piece support est constituee d'un materiau expan- 
sible plus mou que le materiau expanse. 

30 

5. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

le materiau expansible lors de ou apres I'application 
sur la surface de la piece support est expanse a la 35 
premiere temperature avec un agent expansif phy- 
sique et, ensuite, est expanse encore a la ou les 
deuxieme(s) temperature(s) avec un agent expansif 
chimique ou un melange d'agents expansifs. 

40 

6. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

la premiere temperature est comprise dans une pla- 
ge allant de 80 °C a environ 120 °C. 45 

7. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

la ou les deuxieme(s) temperature(s) est/sont com- 50 
prise(s) dans une plage allant de 120 °C a environ 
250 °C. 



crespheres sent employees. 

9. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce qu' 

on fabrique un element composite de forme surfaci- 
que ou tridimensionnelle. 

10. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

le materiau expansible est applique sur la piece sup- 
port par precede par injection, par extrusion ou par 
extrusion soufflage. 

1 1 . Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

une empreinte est realisee sur le materiau expanse 
par une surface adaptee du moule. 

12. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce qu' 

un materiau pour la piece dans un premier temps 
non mise en forme est intreduit dans le moule, le 

materiau expansible est applique et sur ce materiau 
et ensuite, (a) le materiau expansible est expanse 
et (b) la piece support est mise en forme ou I'inverse 
(b, a). 

13. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce qu' 

un materiau decoratif est applique sur le materiau 
expansible non encore expanse, et ensuite le mate- 
riau expansible est expanse. 

14. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

la cavite du moule est agrandie pour expanse r le 
materiau expansible. 

15. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

lachaleur necessaire pour expanser le materiau ex- 
pansible est appertee au moins partiellement par la 
capacite thermique du moule. 



8. Precede selon I'une quelcenque des revendications 
precedentes, 55 
caracterise en ce qu' 

a la place ou complementairement a I'agent expansif 
chimique ou au melange d'agents expansifs, des mi- 
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